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(54) Wickelmaschine sowie eine mit dieser Wickelmaschine ausgestattete Fertigungsanlage und Verfahren

(57)

zum Betreiben einer derartigen Wickelmaschine

Die Erfindung betrifft eine Wickelmaschine (2) zum
Aufwickeln von einem Band (3) auf eine Wickelhilse
(11), umfassend einen Grundrahmen, eine daran
angeordnete Spindeleinheit (7) mit einer in einer
Wickelstellung (13) Uberwiegend horizontal
ausgerichteten Spindelachse (14). Die Spindeleinheit
(7) weist eine Spindel (15), einen Spuldorn (16) zur
Aufnahme der Wickelhilse (11), sowie eine
Antriebseinheit (17) zum rotatorischen Antrieb der
Spindeleinheit (7) auf. Die Spindeleinheit (7) ist tber
einen  Schwenkmechanismus (18) mit dem
Grundrahmen verbunden. Mit dem
Schwenkmechanismus (18) ist die Spindeleinheit (7)
von der Wickelstellung (13) durch eine
Schwenkbewegung in eine Spulenwechselstellung
(30) Uberflhrbar, in der die Spindelachse (14) in etwa
vertikal ausgerichtet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wickelmaschine sowie eine mit dieser Wickelmaschine aus-
gestattete Fertigungsanlage, wie dies in den Anspriichen 1 und 15 angegeben ist. Ein Verfah-
ren zum Betreiben einer derartigen Wickelmaschine wird im Anspruch 16 beschrieben.

[0002] Die SU 655633 A1 zeigt eine Wickelmaschine, in welcher eine Spindel horizontal
schwenkbar ist, um ein aufgewickeltes Gut auf eine Rutsche legen zu kdnnen, welche dieses
auf ein Forderband abkippt. Der Kippmechanismus der Rutsche ist mit dem Schwenkmecha-
nismus der Spindel gekoppelt.

[0003] Die JPH11290943 A zeigt eine Manipulationseinrichtung fir eine Wickelmaschine zum
Manipulieren von Wickelrollen.

[0004] Aus dem allgemeinen Stand der Technik sind verschiedenste Wickelmaschinen bekannt,
an welchen eine Spindeleinheit mit Spuldorn zum Aufwickeln von Bandern ausgebildet ist. Die
Spindeleinheit, im speziellen der Spuldorn der Spindeleinheit, dient zur Aufnahme einer Wickel-
hilse, an welcher Wickelhilse ein aufzuwickelndes Band befestigt wird. Nach dem Befestigen
des aufzuwickelnden Bandes an der Wickelhtilse wird die Spindeleinheit mitsamt der Wickelhtil-
se in eine Drehbewegung um die Achse der Spindeleinheit versetzt, wodurch das aufzuwi-
ckelnde Band auf die Wickelhilse aufgewickelt wird. Um das Band gleichmafig auf der Wickel-
hillse zu verteilen, ist an der Wickelmaschine meist eine Verlegeeinheit angeordnet, welche das
aufzuwickelnde Band wahrend des Wickelvorganges seitlich filhrt und somit gleichmafig Gber
die Breite der Wickelhilse verteilt. Am Ende des Wickelvorganges erhdlt man eine fertig gewi-
ckelte Spule, an der das Band gleichmafig aufgewickelt ist. Als weiterer Schritt wird durch eine
Schneideinheit das Endlosband abgeschnitten, wobei durch verschiedenste Mechanismen das
sich auf der Spule befindende, lose Bandende festgehalten wird und anschlie?end die fertig
gewickelte Spule mittels einer Foliereinrichtung dermafien mit einer Folie Uberzogen wird, dass
das aufgewickelte Band sich nicht mehr selbststandig von der Spule 16sen kann. Weiters wird
auch das abgetrennte Ende des Endlosbandes, welches sich in der Bandzuflhreinheit in der
Wickelmaschine befindet, von diversen Mechanismen festgehalten, sodass es beim Start eines
neuen Wickelvorganges einer leeren Wickelhilse zugefihrt und an dieser befestigt werden
kann. Der Abtransport der fertig gewickelten Spule bzw. der Antransport einer neuen Wickelhtil-
se erfolgt durch Abziehen der gewickelten Spule bzw. durch Aufstecken einer neuen Wickelhil-
se, jeweils in horizontaler Richtung. Je nach Automatisierungsgrad der Wickelmaschine kann
dieser Wechselvorgang manuell erfolgen. Weiters ist es auch Ublich, dass der Wechselvorgang
automatisiert erfolgt, wobei eine Manipulationseinheit eingesetzt wird, welche die fertig gewi-
ckelte Spule in horizontaler Richtung von der Spindeleinheit in Axialrichtung derselben ab-
nimmt, einem automatisierten Abtransportsystem zuftihrt und weiters von einem Vorratslager fur
Wickelhllsen eine leere Wickelhiilse entnimmt und der Spindeleinheit zuflihrt.

[0005] Die aus dem Stand der Technik bekannten Ausflihrungen besitzen den Nachteil, dass
durch die horizontale Lage der Spindeleinheit der Wechsel von fertig gewickelten Spulen auf
eine zu umwickelnde Wickelhtlse durch eine Manipulationseinheit erfolgen muss, welche Mani-
pulationseinheit zum einen den Platzbedarf der Wickelmaschine erhéht und zum anderen ein
komplexes, mechanisches System darstellt, welches fehleranfallig ist und welche Manipulati-
onseinheit teuer in der Anschaffung ist.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Wickelmaschine zu schaf-
fen, welche einen vergleichsweise zu herkdmmlichen Wickelmaschinen geringeren Platzbedarf
bendtigt. Darliber hinaus soll aber auch noch der Aufwand bei komplexen Manipulationseinhei-
ten zum automatisieren des Spulenwechsels verringert werden bzw. Uberhaupt auf derartige
Manipulationseinheiten verzichtet werden kdénnen.

[0007] Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die Mallnahmen gemal} Anspruch 1 geldst,
insbesondere durch eine Wickelmaschine, in der die Spindeleinheit an einem Schwenkmecha-
nismus angeordnet ist, wodurch die fertig gewickelte Spule an einer sich unterhalb der Spin-
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deleinheit befindlichen Fordertechnik abgelegt werden kann bzw. eine Wickelhllse, welche von
dieser Fordertechnik antransportiert wird, aufgenommen werden kann. Durch Kombination mit
der entsprechenden Foérdertechnik wird eine vorteilhafte Fertigungsanlage gemaf Anspruch 15
gebildet. Weiters wird die Aufgabe der Erfindung auch noch durch ein Verfahren zum Betreiben
einer derartigen Wickelmaschine gemaf Anspruch 16 geltst.

[0008] Erfindungsgemal ist eine Wickelmaschine zum Aufwickeln von einem Band auf eine
Wickelhtilse, umfassend einen Grundrahmen, eine daran angeordnete Spindeleinheit mit einer
in einer Wickelstellung Uberwiegend horizontal ausgerichteten Spindelachse, welche Spin-
deleinheit eine Spindel und einen Spuldorn zur Aufnahme der Wickelhilse aufweist ausgebildet.
Weiters ist eine Antriebseinheit zum rotatorischen Antrieb des Spuldorns der Spindeleinheit
vorgesehen. Darlber hinaus ist die Spindeleinheit Uber einen Schwenkmechanismus mit dem
Grundrahmen verbunden, mit welchem Schwenkmechanismus die Spindeleinheit von der Wi-
ckelstellung durch eine Schwenkbewegung in eine Spulenwechselstellung Uberflihrbar ist, in
der die Spindelachse in etwa vertikal ausgerichtet ist.

[0009] Ein Vorteil der erfindungsgemafien Ausbildung liegt darin, dass durch die Mdglichkeit
zum Schwenken der Spindeleinheit die gesamte Wickelmaschine platzsparend gebaut werden
kann. Weiters kann dadurch die Manipulation der fertig gewickelten Spulen und/oder der leeren
Wickelhlilsen (iber eine unterhalb der Spindeleinheit befindliche Férdertechnik realisiert werden.
Diese Fordertechnik kann einfach aufgebaut sein und ist daher wenig fehleranfallig und robust.

[0010] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Schwenkmechanismus an einer von der Auf-
nahmevorrichtung der Spindeleinheit abgewandten Seite angeordnet ist. Vorteilhaft ist hierbei,
dass der Schwenkmechanismus nahe des Schwerpunktes der Spindeleinheit angebracht wer-
den kann, wodurch die bendtigte Kraft zum Schwenken der Spindeleinheit gering gehalten
werden kann.

[0011] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Spindeleinheit Uber eine Flhrungs- und Stellvor-
richtung relativ zum Grundrahmen in zur Spindelachse paralleler Richtung verstellbar gefiihrt
und gelagert ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass durch die Mdglichkeit der achsparallelen Verstel-
lung der Spindeleinheit, die an dem Spuldorn aufgenommene Wickelhllse auf einer unter der
Spindeleinheit angeordneten Ebene abgelegt werden kann.

[0012] Darliber hinaus kann vorgesehen sein, dass unterhalb der Spindeleinheit eine Férder-
technik zum Férdern von auf Wickelhllsen aufgewickelter Spulen und/oder leerer Wickelhulsen
in horizontaler Richtung angeordnet ist. Eine derartige Fordertechnik kann vorteilhaft sein, da
diese einfach aufgebaut ist und somit robust und in der Anschaffung, sowie im Betrieb kosten-
glinstig ist.

[0013] Ferner kann es vorteilhaft sein, dass in der Spulenwechselstellung der Spuldorn der
Foérdertechnik zugewendet ist. Durch diese MafRnahme kann eine leere Wickelhillse von der
Foérdertechnik aufgenommen oder eine fertig gewickelte Spule samt Wickelhtilse auf die Foérder-
technik abgegeben werden.

[0014] Gemal} einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass am Grundrahmen
eine Zentriereinrichtung angebracht ist, durch welche die von der Spindeleinheit aufzunehmen-
de Wickelhilse beziiglich der Spindelachse koaxial ausrichtbar ist. Durch den Einsatz einer
Zentriereinrichtung fir Wickelhllsen kann ermdglicht werden, dass die Wickelhilsen am Spul-
dorn leicht aufgenommen werden kénnen, und dass moglichst keine Beschadigungen der Wi-
ckelhlilse durch den sich in vertikaler Richtung bewegenden Spuldorn auftreten.

[0015] Entsprechend einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Schwenkmechanis-
mus eine Arretiervorrichtung umfasst, durch welche die Spindeleinheit in der Wickelstellung
und/oder in der Spulenwechselstellung arretierbar ist. Vorteilhaft bei der Verwendung einer
Arretiervorrichtung ist, dass der Schwenkmechanismus in seiner Lage fixiert werden kann,
wodurch die Sicherheit, sowie die Funktionserflllung der Wickelmaschine verbessert wird.

[0016] Ferner kann vorgesehen sein, dass der Schwenkmechanismus einen Stellantrieb um-
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fasst, durch welchen die Spindeleinheit von der Wickelstellung in die Spulenwechselstellung
Uberfuhrbar ist. Vorteilhaft ist, dass durch einen Stellantrieb, welcher den Anforderungen des
Schwenkmechanismus angepasst ist, eine optimale Funktionserflllung erreicht werden kann.
Beispielsweise kann der Stellantrieb in einer vorteilhaften Ausfilhrung als pneumatischer
Schwenkzylinder ausgestaltet sein. Eine derartige Ausfihrung hatte den Vorteil, dass der Stell-
antrieb einfach und kostenguinstig umgesetzt werden kann, und trotzdem die Funktionalitat des
Stellantriebes gewahrleistet ist. Eine weitere denkbare Ausflhrungsvariante eines derartigen
Stellantriebes kann beispielsweise mittels eines Servomotors realisiert werden.

[0017] In einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Schwenkmechanismus Sensoren
umfasst, durch welche die Schwenkposition des Schwenkmechanismus erfassbar ist. Vorteilhaft
ist hierbei, dass durch den Einsatz von Sensoren zur Erfassung der Schwenkposition des
Schwenkmechanismus die Maschinensicherheit erhoht werden kann, sowie die Fehleranfallig-
keit der Maschine verringert werden kann, da der Maschinensteuerung die Positionsdaten zur
Verfligung gestellt werden kdnnen.

[0018] Ferner kann es von Vorteil sein, dass der Spuldorn mehrere Lamellen umfasst, welche
in radialer Richtung bezilglich der Spindelachse verstellbar gelagert sind. Durch diese Malf3-
nahme kann erreicht werden, dass eine Wickelhilse durch Reibschluss gehalten werden kann.

[0019] Weiters kann es zweckmalig sein, dass der Spuldorn zumindest ein Federelement
umfasst, wobei mit dessen Federkraft die Lamellen des Spuldornes jeweils auf eine von der
Spindelachse abgewendete Seite bewegbar sind und dabei durch die Lamellen die Wickelhillse
in einer Klemmstellung gehalten ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass auch im Falle eines Stromaus-
falles, die Wickelhllse weiterhin am Spuldorn mit einer ausreichenden Klemmkraft gehalten
werden kann.

[0020] Ferner kann vorgesehen sein, dass der Spuldorn weiters eine Stellvorrichtung umfasst,
mit welcher die durch die Federkraft beaufschlagten Lamellen von der Klemmstellung in eine
Freigabestellung flr die Wickelhllse bewegbar sind. Vorteilhaft ist hierbei, dass die Wickelhllse
durch Uberfilhrung der Lamellen von der Klemmstellung in eine Freigabestellung einfach vom
Spuldorn abgenommen werden kann.

[0021] Gemal} einer vorteilhaften Ausbildung kann vorgesehen sein, dass die Spindeleinheit
eine mechanische Kupplung umfasst, mittels welcher der Spuldorn an der Spindel befestig ist.
Durch diese Mallnahme kdnnen unterschiedliche Wickelhiilsen mit zueinander verschieden
grofken Innendurchmessern an der Wickelmaschine gespannt werden, da verschiedene Spul-
dorne mit verschiedenen Wirkdurchmessern an der Spindel gespannt werden kénnen.

[0022] Schlussendlich kann vorgesehen sein, dass die Verlegeeinheit zur Filhrung von Ban-
dern mit einer Breite zwischen 3mm und 50mm, insbesondere zwischen 5mm und 35 mm,
bevorzugt zwischen 8mm und 25mm ausgebildet ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass diese Abmes-
sungen die gangigsten Abmessungen flr Verpackungsbander sind, und somit alle Arten von
Verpackungsbéandern an einer derartig ausgebildeten Wickelmaschine auf eine Wickelhllse
aufgewickelt werden kénnen.

[0023] Die Erfindung betrifft weiters auch ein Verfahren zum Aufwickeln eines Bandes auf eine
auf einer Spindeleinheit einer Wickelmaschine gehaltenen Wickelhilse, bei dem das Band in
einer Uberwiegend horizontal ausgerichteten Wickelstellung einer Spindelachse der Spindelein-
heit aufgewickelt wird. Bei diesem Verfahren wird weiters nach dem Beenden des Wickelvor-
ganges zum Ablegen einer auf die Wickelhtlse fertig aufgewickelten Spule, die Spindeleinheit
durch eine Schwenkbewegung in eine Spulenwechselstellung verstellt und dabei die Spin-
delachse in etwa vertikal ausgerichtet. Vorteilhaft ist hierbei, dass durch das Schwenken der
Spindeleinheit die fertig gewickelten Spulen und die leeren Wickelhllsen Uber eine unterhalb
der Spindeleinheit befindliche Férdertechnik manipuliert werden kdénnen. Diese Foérdertechnik
kann einfach aufgebaut sein und ist daher wenig fehleranfallig und robust.

[0024] Ferner kann vorgesehen sein, dass nach der Positionierung der Spindeleinheit in die
Spulenwechselstellung, die Spindeleinheit in vertikaler Richtung auf eine unterhalb der Spin-
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deleinheit angeordnete Férdertechnik zubewegt wird und anschlieend die Wickelhlilse samt
der aufgewickelten Spule auf die Fordertechnik abgelegt wird. Vorteilhaft ist hierbei, dass die
Wickelhilse samt der aufgewickelten Spule direkt von der Spindeleinheit sanft auf der Forder-
technik abgelegt werden kann.

[0025] Weiters kann vorgesehen sein, dass durch die in der Spulenwechselstellung befindli-
chen Spindeleinheit nach dem Ablegen der auf die Wickelhlse fertig aufgewickelten Spule das
Aufnehmen einer weiteren leeren Wickelhilse auf die Spindeleinheit durchgefiihrt wird. Vorteil-
haft ist hierbei, dass die leere Wickelhllse einfach direkt durch die Spindeleinheit aufgenommen
werden kann, und somit die Wickelmaschine fur den nachsten Wickelvorgang bereit ist.

[0026] Ferner kann es zweckmaRig sein, dass zum Wechseln eines Spuldornes der Spin-
deleinheit die Spindelachse in die in etwa vertikal ausgerichtete Spulenwechselstellung ver-
schwenkt wird, und anschlieliend durch eine vertikale Verstellbewegung der Spindeleinheit, der
Spuldorn von der Spindeleinheit abgekuppelt und auf der Fdrdertechnik abgelegt wird. Vorteil-
haft ist hierbei dass der Spuldorn automatisch gewechselt werden kann, wobei hierzu keine
zusatzlichen Manipulationsvorrichtungen notwendig sind.

[0027] Schlussendlich kann vorgesehen sein, dass an der Wickelmaschine eine der Spin-
deleinheit in Transportrichtung des Bandes gesehen vorgeschaltete Wickelgeschwindigkeits-
ausgleichsvorrichtung angeordnet wird, in welcher eine linear geflihrte Tanzerrolle von einer
Feder in Position gehalten wird. Dabei weist die Feder einen Federweg zwischen S5cm und
30cm, bevorzugt zwischen 10cm und 15cm auf, wodurch eine unregelmafige Bandgeschwin-
digkeit in einem BandzufUhrabschnitt ausgeglichen werden kann, wodurch die Zugkraft des
Bandes im Bandzufiihrabschnitt annahernd konstant gehalten wird. Weiters ist in der Wickelge-
schwindigkeitsausgleichsvorrichtung eine Kraftmesseinheit angebracht, welche die aktuelle
Zugkraft des Bandes an die Maschinensteuerung weitergibt, um in weiterer Folge die Drehzahl
der Spindeleinheit entsprechend anpassen zu kénnen. Vorteilhaft ist hierbei, dass durch den
Einsatz einer Tanzerrolle die Zugkraft des Bandes im BandzufUhrabschnitt einigermalen kon-
stant gehalten werden kann. Diese positive Eigenschaft einer regulierten Zugkraft im Bandzu-
fUhrabschnitt kann durch die Regulierung der Drehzahl der Spindeleinheit weiter verstarkt wer-
den.

[0028] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erlautert.

[0029] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0030] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Fertigungsanlage, sowie einer Wickel-
maschine;
[0031] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Wickelmaschine, jedoch ohne Abde-

ckung der Wickelmaschine und ohne Grundrahmen;

[0032] Fig. 3 a bis j: perspektivische Ansichten der Wickelmaschine in verschiedenen Stufen
eines Verfahrensablaufes;

[0033] Fig. 4 eine Ansicht der Spindeleinheit mit Schnitt durch den Spuldorn;

[0034] Fig. 5 eine Vorderansicht der Wickelmaschine mit Darstellung des Bandverlau-
fes im Bandzuflihrabschnitt.

[0035] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlichen beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngemaf} auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0036] Fig. 1 zeigt in stark vereinfachter und perspektivischer Darstellung eine Fertigungsanla-
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ge 1, welche mehrere, nachfolgend noch néher beschriebene Teile umfasst. Der Hauptbestand-
teil ist eine Wickelmaschine 2 zum Aufwickeln eines Bandes 3. Ein auf einer derartigen Wickel-
maschine 2 aufgewickeltes Band 3 ist meist aus einem Kunststoffmaterial, insbesondere PET
oder PP gebildet. Das aufzuwickelnde Band 3 wird von einer Bandversorgung 4 bereitgestellt.
Die Bandversorgung 4 kann als Banderzeugungsmaschine, beispielsweise eine Extrusionsma-
schine, ausgebildet sein. Es ist jedoch auch moglich, dass die Bandversorgung 4 als Groflimen-
genspeicher, beispielsweise eine sehr grof3e Bandrolle, ausgeflihrt ist.

[0037] Die Wickelmaschine 2 umfasst im Wesentlichen einen Grundrahmen 5, an welchem eine
Abdeckung 6 angebracht ist und welcher eine Spindeleinheit 7 aufnimmt. Die Spindeleinheit 7
kann mehrere Bauteile bzw. Bauteilgruppen umfassen, welche in Fig. 2 detailliert dargestellt
sind und in der Beschreibung zu Fig. 2 noch detailliert beschrieben werden.

[0038] Zwischen der Bandversorgung 4 und der Wickelmaschine 2 kann eine Bandzuflhrvor-
richtung 8 vorgesehen sein, welche mehrere Einzelbaueinheiten umfasst. Teil der Bandzufiihr-
vorrichtung 8 kann beispielsweise eine Schneidvorrichtung 9 sein, welche am Ende des Aufwi-
ckelvorganges das Band 3 abschneidet. Ein weiterer Bestandteil der Bandzuflhrvorrichtung 8
kann eine Verlegeeinheit 10 sein, welche das aufzuwickelnde Band 3 seitlich fuhrt. Durch diese
Flhrung des Bandes 3 kann erreicht werden, dass das aufzuwickelnde Band 3 gleichmaRig auf
einer Wickelhllse 11 verteilt wird. Weiters kann eine Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrich-
tung 12 Bestandteil der BandzufUhrvorrichtung 8 sein. Die Funktionsweise bzw. die Einzelbe-
standteile der Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrichtung 12 werden in Fig. 5 detailliert dar-
gestellt und in der Beschreibung zu Fig. 5 beschrieben.

[0039] Fig. 2 zeigt die perspektivische und stark vereinfachte Ansicht einer Fertigungsanlage 1
mit Wickelmaschine 2, in der aus Griinden der Ubersichtlichkeit der Grundrahmen 5 sowie die
Abdeckung 6 nicht dargestellt sind. Hierbei sind die ansonsten davon abgedeckten weiteren
Bestandteile der Wickelmaschine 2 gut ersichtlich. Gut erkennbar ist die Spindeleinheit 7, wel-
che sich in der aktuell dargestellten Ansicht in einer Wickelstellung 13 befindet. Die Wickelstel-
lung 13 ist dadurch definiert, dass eine Spindelachse 14 der Spindeleinheit 7 im Wesentlichen
horizontal ausgerichtet ist.

[0040] Die Spindeleinheit 7 umfasst eine Spindel 15, an welcher Spindel 15 ein Spuldorn 16
angeordnet bzw. daran befestigt ist. An der dem Spuldorn 16 gegeniberliegenden Seite kann
eine Antriebseinheit 17 vorgesehen sein. Hierbei versetzt die Antriebseinheit 17 die Spindel 15
in eine Drehbewegung, welche an den Spuldorn 16 weitergegeben wird. Naturlich ist es auch
denkbar, dass der Spuldorn 16 nicht Uber eine Spindel 15 mit der Antriebseinheit 17 verbunden
ist, sondern dass der Spuldorn 16 direkt an der Antriebseinheit 17 angebracht ist. Weiters kann
vorgesehen sein, dass die Antriebseinheit 17 (iber einen Riementrieb oder Uber ein Vorgelege
mit der Spindel 15 oder mit dem Spuldorn 16 verbunden ist. Die Antriebseinheit 17 kann vor-
zugsweise durch einen Elektromotor gebildet sein, in dem die Drehzahl variabel einstellbar ist.
Jedoch ist es auch denkbar, dass beispielsweise ein pneumatischer oder hydraulischer Antrieb
verwendet wird. In jedem Fall muss die Antriebseinheit 17 (iber eine bewegliche Drehmomen-
tenaufnahme zum Grundrahmen 5 verfligen, um das von der Antriebseinheit 17 auf den Spul-
dorn 16 Ubertragene Drehmoment Ubertragen zu kénnen.

[0041] Die Spindeleinheit 7 ist Uber einen Schwenkmechanismus 18 mit dem Grundrahmen 5
verbunden, durch welchen Schwenkmechanismus 18 die Spindeleinheit 7 in und aus der Wi-
ckelstellung schwenkbar ist. Der Schwenkmechanismus 18 ist in allen dargestellten Figuren
symbolisch als Achse dargestellt. Es wird darauf hingewiesen, dass um die gewiinschte Funkti-
onalitdt des Schwenkmechanismus 18 zu erreichen, beispielsweise eine Hilse verwendet
werden kann, in welcher die Spindel 15 gelagert aufgenommen ist. An dieser Hilse kdnnen
Aulkenseitig diametral gegeniiber zwei Bolzen angebracht sein, welche in eine am Grundrah-
men 5 angebrachte Drehlagerung eingreifen. Als Unterstiitzung zum Fixieren der Positionen
des Schwenkmechanismus 18 kann eine Arretiervorrichtung 19 vorgesehen sein, welche bei-
spielsweise als Arretierbolzen ausgefuhrt sein kann. Die Arretiervorrichtung 19 ist in Fig. 2 als
Achse angedeutet und kann in ihrer Position an der Spindeleinheit 7, beziehungsweise in ihrer
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Ausfiihrungsform an die jeweiligen Erfordernisse angepasst werden.

[0042] In einer weiteren Ausfihrungsvariante ist es auch denkbar, dass der Schwenkmecha-
nismus 18 beispielsweise direkt an der Antriebseinheit 17 angebracht ist. So kann die Schwen-
klagerung sowie die Drehmomentenaufnahme zwischen Antriebseinheit 17 und Grundrahmen 5
mittels nur einer baulichen Verbindung realisiert werden. Neben diesen Ausfiihrungsvarianten
kénnen natlrlich auch andere Ausfliihrungsvarianten realisiert werden.

[0043] Als weiteres Bauteil ist in Fig. 2 eine Foliereinrichtung 20 gut erkennbar, welche einge-
setzt werden kann, um die fertig gewickelte Spule 23 mit einer Folie zu umwickeln. Damit kann
einerseits die Oberfliche der Spule 23 geschiitzt und andererseits die Spule 23 zusammenge-
halten werden, um damit das selbstandige Abwickeln des Bandes 3 zu verhindern. Die Folier-
einrichtung 20 kann mit Folien unterschiedlicher Breite bestlickt werden, um verschiedene
mdgliche Spulenbreiten einfach und schnell umwickeln zu kénnen. Die Foliereinrichtung 20
kann weiters einen Flllstandsmelder besitzen, welcher der Maschinensteuerung den aktuellen
Folienstand signalisiert. Dadurch kann die Folie bei Erreichen eines Minimalstandes automa-
tisch von einer Manipulationseinrichtung oder dem Maschinenbediener gewechselt werden.

[0044] Eine weitere Vorrichtung, welche Teil der Fertigungsanlage 1 sein kann, ist eine Prifme-
terbox 21. Diese Priifmeterbox 21 dient dazu, dass zur Qualitdtskontrolle in periodischen Ab-
standen oder in durch den Benutzer vordefinierten Abstanden ein Prifstlick des Bandes ent-
nommen werden kann, um dies einer Kontrolle zu unterziehen. Die Ablage des Prifstiickes in
der Prifmeterbox 21 erfolgt vollautomatisch. Hierbei ist es vorteilhaft, wenn das Priifstiick,
welches nach Beendigung eines Spulvorganges oder vor dem Start des nachsten Spulvorgan-
ges entnommen wird, vollautomatisch entnommen werden kann. Vorteilhaft wird der Entnahme-
vorgang moglichst wahrend des Ristvorganges auf eine leere Wickelhtlse 11 auf den Spuldorn
16 erfolgen, sodass die Maschinennebenzeiten moglichst gering bleiben.

[0045] Ein weiteres in Fig. 2 dargestelltes Element, welches in der Fertigungsanlage eingesetzt
werden kann, ist ein Lichtschranken 22, welcher zur Zutrittssicherung im Sinne der Arbeitssi-
cherheit dient.

[0046] Um eine fertig gewickelte Spule 23 einem nachgeschalteten Handling-System zuzufih-
ren, kann eine Fdrdertechnik 24 vorgesehen sein, welche fiir die Manipulation der fertig gewi-
ckelten Spulen 23 bzw. flr die Manipulation der leeren Wickelhllsen 11eingesetzt wird.

[0047] Die Foérdertechnik 24 kann durch ein oder mehrere Fdrderbander oder aber auch als
Kettenforderer oder Rollenforderer ausgebildet sein. Auch weitere aus dem Stand der Technik
bekannte Fordereinrichtungen kdnnen verwendet werden. Die Fordertechnik 24 ist vorzugswei-
se an eine weitere Fordertechnik 25 gekoppelt, welche fur den Abtransport der fertig gewickel-
ten Spulen 23 bzw. fiir den Antransport von leeren Wickelhilsen 11 eingesetzt wird.

[0048] Die Fig. 3a bis 3j zeigen einen mdglichen Verfahrensablauf eines Wickelvorganges, wie
er mit einer hier dargestellten und beschriebenen Wickelmaschine 2 realisiert werden kann.

[0049] Es sei darauf hingewiesen, dass in diesem Verfahrensablauf nicht zwingend alle Einzel-
schritte durchlaufen werden missen, sondern dass vielmehr der zeitliche Ablauf der einzelnen
Verfahrensschritte gedndert werden kann oder aber auch dass einzelne Verfahrensschritte
weggelassen werden kdnnen bzw. dass weitere Verfahrensschritte hinzukommen kdnnen. Da
die Darstellung der Fertigungsanlage 1 bzw. die Wickelmaschine 2 rein konzeptionell ist, wird
auch darauf hingewiesen, dass die einzelnen Vorrichtungsteile in deren konstruktiven Merkma-
len, anders als hier dargestellt, realisiert werden kdnnen um deren volle Funktionalitat zu errei-
chen.

[0050] In den Fig. 3a bis 3j ist eine Fertigungsanlage 1 samt obig beschriebenen Vorrichtungen
sowie einer Wickelmaschine 2 dargestellt. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit wurde auch in all
diesen Fig. auf die Darstellung des Grundrahmens 5 bzw. auf die Abdeckung 6 der Wickelma-
schine 2 verzichtet.

[0051] In Fig. 3a ist die Wickelmaschine 2 wahrend des Wickelvorganges dargestellt. Hierbei ist
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die Spindeleinheit 7 so positioniert, dass die Spindelachse 14 im Wesentlichen horizontal aus-
gerichtet ist und sich die Spindeleinheit 7 somit in Wickelstellung 13 befindet. In der Darstellung
in Fig. 3a, ist das Band 3 zur Bildung der Spule 23 bereits groitenteils auf die Wickelhlilse 11
aufgewickelt und der Wickelvorgang kann nun beendet werden.

[0052] Vorzugsweise ist in der Bandzufilhrvorrichtung 8 eine Messeinrichtung integriert, welche
die bereits zugefilhrte Bandmenge mitprotokolliert und somit gewahrleisten kann, dass eine
vorbestimmte und gewilinschte Bandmenge auf die Spule 23 aufgewickelt wird.

[0053] Ist nun diese vordefinierte Bandmenge erreicht, so wird die durch das Band 3 gebildete
Spule 23, welche auf einer Wickelhilse 11 aufgewickelt ist und welche Wickelhilse am Spul-
dorn 16 geklemmt ist, gestoppt. Nun kommt die Schneidvorrichtung 9 zum Einsatz, welche das
fertig aufgewickelte Band 3 abschneidet und somit die fertig gewickelte Spule 23 von der Band-
versorgung 4 trennt. Vorzugsweise ist die Schneidvorrichtung 9 so ausgefiihrt, dass diese das
Band 3 nicht nur abtrennen kann, sondern das Band 3 auch gleich klemmen kann und somit flr
den nachsten Spulvorgang bereithalten kann.

[0054] Weiters drickt wahrend, beziehungsweise nach dem Abschneidevorgang eine Weichwi-
ckelrolle 26, welche Teil der Verlegeeinheit 10 ist, auf das an der Spule befindliche Bandende,
sodass sich das auf der Wickelhllse 11 aufgewickelte Band 3 der so hergestellten Spule 23
nicht selbststandig abwickeln kann. Die genaue Funktionsweise der Weichwickelrolle 26 wird in
der Figurenbeschreibung zu Fig. 3h noch naher beschrieben.

[0055] Da durch die oben beschriebenen Malinahmen beide Bandenden fixiert werden kénnen,
kann anschliel}end die Foliereinrichtung 20 eingesetzt werden, um die fertig gewickelte Spule
23 mit einer Folienumwicklung zu versehen.

[0056] Nach Beendigung des Foliervorganges kann die Spindeleinheit 7mitsamt der Wickelh(l-
se 11 und der darauf aufgewickelten Spule 23 in Schwenkrichtung 27 nach unten geschwenkt
werden, um einen Spulwechsel zu ermdglichen. Um diesen Schwenkvorgang zu bewerkstelli-
gen, wird ein Stellantrieb 28 eingesetzt, welcher die Spindeleinheit 7 bewegen kann. Der Stell-
antrieb 28 kann als elektrischer Stellmotor, beispielsweise als Servomotor ausgefiihrt werden.
Weiters ist es auch denkbar, dass der Stellantrieb 28 als pneumatischer oder hydraulischer
Schwenkoder Linearzylinder realisiert wird. Da im Wesentlichen nur zwei Schwenkpositionen
angefahren werden miissen kann die Ausfilhrung als Pneumatik- oder Hydraulikzylinder eine
kostengunstige und einfache Ausfuhrungsvariante darstellen.

[0057] Zur Bestimmung der aktuellen Winkellage der Spindeleinheit 7 kann ein oder kénnen
mehrere Sensoren 29 vorgesehen sein. Diese Sensoren 29 kdnnen beispielsweise in Form
eines Drehpotentiometers ausgefiihrt sein, welche standig die absolute Winkellage erfassen.
Aufgrund der Tatsache, dass jedoch nur zwei Winkelstellungen angefahren werden missen, ist
es auch denkbar, dass die Sensoren 29 beispielsweise als Endanschlag ausgefihrt werden, um
das Erreichen der beiden Endpositionen detektieren zu kénnen.

[0058] Wird die Spindeleinheit 7 bis zu ihrem Endanschlag nach unten geschwenkt, so befindet
sich diese am Ende des Schwenkvorganges, wie in Fig. 3b dargestellt, in einer Spulenwechsel-
stellung 30. In dieser Spulenwechselstellung 30 ist die Spindelachse 14 im Wesentlichen verti-
kal ausgerichtet. Uber eine Fiihrungs- und Stellvorrichtung 31 kann nun die gesamte Spin-
deleinheit 7 in vertikaler Richtung 32 nach unten bewegt werden, um die fertig gewickelte Spule
23 auf der unterhalb der Spindeleinheit 7 befindlichen Férdertechnik 24 abzulegen.

[0059] In Fig. 3c ist die Spindeleinheit 7 so weit in vertikaler Richtung 32 nach unten verscho-
ben, dass die fertig gewickelte Spule 23 samt Wickelhilse 11 die Oberflache 33 der Forder-
technik 24 berthrt und somit eine untere Endstellung erreicht hat.

[0060] Die untere Endstellung 34 ist keine fixe Position, die immer gleich ist, sondern sie kann
variieren. Wenn beispielsweise breitere Wickelhilsen 11 am Spuldorn 16 gespannt werden, so
muss die untere Endstellung 34 weiter oben liegen, als wenn beispielsweise ein Spuldornwech-
sel erfolgt.
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[0061] Nach dem Positionieren der Spindeleinheit 7 in der unteren Endstellung 34 kann der
Spuldorn 16 von der Klemmstellung in die Freigabestellung Uberfiihrt werden, um die Reibver-
bindung mit der Wickelhlilse 11 zu l6sen. Der Aufbau des Spuldornes bzw. das Uberfilhren von
der Klemmstellung in die Freigabestellung wird in Fig. 4 noch ndher beschrieben.

[0062] Ist die Spule 23 samt Wickelhtilse 11 nun auf der Férdertechnik 24 abgelegt, so kann die
Spindeleinheit 7 wieder in vertikaler Richtung 32 nach oben bewegt werden, um den Spuldorn
16 aus der Wickelhillse 11 zu entfernen.

[0063] In Fig. 3d ist die Spindeleinheit 7 so weit in vertikaler Richtung 32 nach oben bewegt
worden, bis sie ihre obere Endstellung 35 erreicht hat. In dieser Stellung ist der Spuldorn 16
komplett aus der Wickelhillse 11 herausbewegt, wobei die Wickelhlilse 11 samt darauf aufgewi-
ckelter Spule 23 komplett frei auf der Oberflache 33 der Fordertechnik 24 liegt. Die Wickelhiilse
11 samt darauf aufgewickelte Spule 23 kann nun mittels der Fordertechnik 24 in zumeist hori-
zontaler Richtung 36 zum Lichtschranken 22 bewegt werden.

[0064] Fig. 3e zeigt eine Stellung, in der die Wickelhilse 11 samt fertig gewickelter Spule 23 am
Lichtschranken 22 platziert ist, wo sie nun auf korrekte Wicklung und/oder auf korrekte Folie-
rung Uberpriift werden kann. Sollte bei dieser Uberpriifung ein Fehler bzw. eine Abweichung
von den Soll-Werten festgestellt werden, so kann von der Maschinensteuerung an den Bedie-
ner ein Alarmsignal abgegeben werden, wonach der Bediener den Zustand der Spule 23 (iber-
prilfen kann. Hierzu erscheint es als sinnvoll, wenn der Bereich um den Lichtschranken 22
leicht zuganglich ist, um dem Bediener diesen Eingriff zu ermdglichen.

[0065] Noch wihrend dieses Uberpriifungsvorganges kann eine leere Wickelhiilse 11 von der
Fordertechnik 24 in zumeist horizontaler Richtung 36 verschoben werden, sodass diese mdg-
lichst koaxial zum Spuldorn 16 platziert wird. Hierzu muss erwahnt werden, dass um die Figur
mdglichst einfach zu halten, auf eine detailgetreue Darstellung der Férdertechnik 24 verzichtet
wurde und diese natirlich weiter unterteilt sein muss, um die leere Wickelhilse 11 unabhangig
von der fertig gewickelten Spule 23 bewegen bzw. transportieren zu kénnen.

[0066] An diesem Abschnitt des Wickelverfahrens ist es auch moglich, dass ein Spuldorn 16 an
der Oberflache 33 der Fordertechnik 24 abgelegt wird, um ihn gegen einen anderen Spuldorn
16 zu tauschen. Dieser andere Spuldorn 16 kann beispielsweise mit einem unterschiedlichen
Wirkdurchmesser ausgebildet sein, welcher fir unterschiedlich grof3e Wickelhtilsen 11 geeignet
ist. Hierbei kann der Spuldorn 16 mittels der Fordertechnik 24 manipuliert werden und auch ein
neuer Spuldorn 16 kann mittels der Férdertechnik 24 der Spindeleinheit 7 zugeflhrt werden.
Hierbei wird der Spuldorn 16 optional in einer dafiir geeigneten Transportvorrichtung mit der
Fordertechnik 24 transportiert.

[0067] In Fig. 3f ist die leere Wickelhilse 11 so weit von der Foérdertechnik 24 in Richtung fertig
gewickelter Spule 23 beférdert worden, dass diese nahezu koaxial zum Spuldorn 16 unter
diesem platziert wurde. Um einen mdglichen Versatz bzw. eine mdgliche Positionierungenauig-
keit auszugeichen, kann es notwendig sein, dass eine Zentriereinrichtung 37 vorgesehen ist,
welche eine koaxiale Positionierung der Wickelhiilse 11 zum Spuldorn 16 erméglichen soll. Ist
nun eine koaxiale Positionierung erreicht, so kann die Spindeleinheit 7 in vertikaler Richtung 32
nach unten bewegt werden, um die leere Wickelhillse 11 mit dem Spuldorn 16 aufzunehmen.

[0068] In Fig. 3g ist die Spindeleinheit 7 soweit nach unten verschoben dargestellt, sodass der
Spuldorn 16 bevorzugt vollstandig in die Wickelhilse 11 eingreift. Nun kann der Spuldorn 16
von der Freigabestellung 44 in die Klemmstellung 43 Uberfihrt werden. Ist nun die leere Wi-
ckelhilse 11 vom Spuldorn 16 reibschliissig geklemmt, so kann die Spindeleinheit 7 in vertika-
ler Richtung 32 nach oben bewegt werden, um die Wickelhlilse 11 von der Férdertechnik 24
abzuheben.

[0069] Optional kann der Spuldorn 16 mit Elementen ausgestattet werden, welche nach dem
vertikalen Eintauchen des Spuldorns 16 in die Wickelhilse 11 sich von der Spindelachse 14
radial nach auf’en bewegen und durch Eingreifen in geeignete Ausnehmungen an der Wickel-
hillse 11 oder durch Umgreifen der untenliegenden Stirnseite der Wickelhtilse 11 zu einer form-
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schliissigen Fixierung der Wickelhllse 11 fihren.

[0070] Fig. 3h zeigt die Spindeleinheit 7, welche soweit nach oben bewegt wurde, dass sich
diese in der oberen Endstellung 35 befindet. Als weiterer Verfahrensschritt kann nun die Spin-
deleinheit 7 in Schwenkrichtung 27 nach oben geschwenkt werden, bis sich diese, wie in Fig. 3i
dargestellt, wieder in der in etwa horizontalen Wickelstellung 13 befindet.

[0071] Darauffolgend kann das Bandende, welches von der Schneidvorrichtung 9 gehalten
wird, Uber eine Klemmvorrichtung an der leeren Wickelhllse 11 fixiert werden, sodass diese
bereit flr den nachsten Wickelvorgang ist. Ist das Band nun korrekt fixiert, so kann der Spuldorn
16 mittels der Antriebseinheit 17 in eine Drehbewegung versetzt werden, wodurch das Band auf
die leere Wickelhillse 11 aufgewickelt wird. Um das Band gleichmafig Uber die Breite der Wi-
ckelhiilse 11 verteilt aufzuwickeln, verlauft es durch die Verlegeeinheit 10, welche sich in hori-
zontaler Richtung 36 in einer oszillierenden Bewegung Uber die Spulenbreite 38 und mit zu-
nehmendem Spulendurchmesser in vertikaler Richtung 32 bewegt. Um das korrekte Aufwickeln
des Bandes zu unterstiitzen, kann eine Weichwickelrolle 26 vorgesehen sein, welche an der
Aulenseite der Spule 23 und somit am aufzuwickelnden Band 3 aufliegt und dieses auf die
Wickelhllse 11 driickt.

[0072] Wahrend der Wickelvorgang stattfindet, kann wie in Fig. 3j dargestellt, die fertig gewi-
ckelte Spule 23 samt Wickelhlilse 11, welche auf der Férdertechnik 24 abgelegt wurde, von
dieser in horizontaler Richtung 36 vom Lichtschranken 22 wegbewegt werden und einer weite-
ren Fordertechnik 25 zugeflhrt werden, an welcher beispielsweise eine Lagereinheit ange-
schlossen sein kann.

[0073] Fig. 4 zeigt den Schnitt durch einen Spuldorn 16 sowie eine Wickelhtilse 11. Hierbei sind
die einzelnen Lamellen 39 ersichtlich, welche in radialer Richtung 40 der Spindelachse 14
zubewegt oder von der Spindelachse 14 wegbewegt werden kénnen. Um eine Wickelhllse 11
koaxial spannen zu kdnnen, sind zumindest zwei Lamellen 39 erforderlich, welche aneinander
gekoppelt bewegt werden. Hierbei werden die Lamellen 39 von einem Federelement 41 durch
deren Federkraft jeweils auf eine von der Spindelachse 14 abgewandte Seite gedriickt.
Dadurch kommen die Lamellen 39 mit der Wickelhllse 11 in Eingriff, wodurch diese z.B. reib-
schlussig geklemmt werden kann. Mittels einer Stellvorrichtung 42 kénnen die in Klemmstellung
43 gebrachten Lamellen 39 der Spindelachse 14 zubewegt werden und somit in eine Freigabe-
stellung 44 (berfiihrt werden. Die Stellvorrichtung 42 kann beispielsweise als pneumatischer
oder hydraulischer Zylinder oder als elektromagnetische Einrichtung ausgeflihrt werden. Wie in
Fig. 4 weiters dargestellt, ist der Spuldorn 16 mittels einer mechanischen Kupplung 45 an der
Spindelachse 14 befestigt.

[0074] Fig. 5 zeigt in einer Vorderansicht eine schematische Darstellung einer Wickelmaschine
2 in der die Bandzuflhrvorrichtung 8 mit ihren Einzelteilen dargestellt ist. In Transportrichtung
46 des Bandes 3 gesehen kann zur Spindeleinheit 7 eine Wickelgeschwindigkeitsausgleichs-
vorrichtung 12 vorgeschalten sein, welche eine Tanzerrolle 47 umfassen kann, die von einer
Feder 48 in Position gehalten wird. Die Tanzerrolle 47 ist dafur ausgebildet um eine unregel-
malige Bandgeschwindigkeit 49 in Bandzufiihrabschnitt 50 auszugleichen. Dies kann dadurch
realisiert werden, dass die Tanzerrolle 47 linear geflhrt ist und durch die Feder 48 einen gewis-
sen Federweg 51 zur Verfugung hat, um die auf das Band 3 wirkende Zugkraft 52 im Bandzu-
fUhrabschnitt 50 einigermallen konstant zu halten. Durch den Federweg, welcher bevorzugt
zwischen 10 und 15 cm betragt, kénnen geringe Ungleichmafigkeiten in der Bandgeschwindig-
keit 49 ausgeglichen werden.

[0075] Bewegen sich die Ungleichmaligkeiten der Bandgeschwindigkeit 49 jedoch nicht in
einem Bereich innerhalb der daflr vorgesehenen Grenzen , welcher von der Feder 48 ausgegli-
chen werden kann, so kann Uber eine Kraftmesseinheit 53, welche in der Wickelgeschwindig-
keitsausgleichsvorrichtung 12 angebracht ist, die aktuelle Zugkraft 52 des Bandes 3 gemessen
und an die Maschinensteuerung weitergegeben werden, wodurch die Drehzahl der Spindelein-
heit 7 entsprechend angepasst werden kann. Es ist auch denkbar, die Zugkraft 52 nicht mittels
einer Kraftmesseinheit 53 zu messen, sondern diese beispielsweise mittels einer Langenmess-
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einheit Uber die Verformung der Feder 48 zu bestimmen.

[0076] Entsprechend einer besonderen Ausgestaltung der Wickelmaschine 2 kann vorgesehen
sein, dass sich die Schneidvorrichtung 9, die Verlegeeinheit 10, die Foliereinrichtung 20 und die
Weichwickelrolle 26 auf einem gemeinsamen, in vertikaler Richtung 32 verfahrbaren, Schlitten
befinden. Dieser Schlitten kann auf Filhrungsschienen gelagert sein, welche am Grundrahmen
5 befestigt sein kdnnen. Zusatzlich kann vorgesehen sein, dass die einzelnen Bauteile auf dem
Schlitten in horizontaler Richtung 36 verfahrbar und/oder drehbar gelagert sind.

[0077] Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mdégliche Ausflihrungsvarianten der Fertigungsanlage
1, sowie der Wickelmaschine 2.

[0078] Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus der Fertigungsanlage 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmalf3-
stablich und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche

1. Wickelmaschine (2) zum Aufwickeln eines Bandes (3) auf eine Wickelhiilse (11), umfas-
send einen Grundrahmen (5), eine daran angeordnete Spindeleinheit (7) mit einer in einer
Wickelstellung (13) Uberwiegend horizontal ausgerichteten Spindelachse (14), welche
Spindeleinheit (7) eine Spindel (15) und einen Spuldorn (16) zur Aufnahme der Wickelhll-
se (11) umfasst, und der Spuldorn (16) mit einer Antriebseinheit (17) zum rotatorischen An-
trieb der Wickelhtlse (11) in Antriebsverbindung steht, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spindeleinheit (7) Gber einen Schwenkmechanismus (18) mit dem Grundrahmen (5) ver-
bunden ist, mit welchem Schwenkmechanismus (18) die Spindeleinheit (7) von der Wickel-
stellung (13) durch eine Schwenkbewegung in eine Spulenwechselstellung (30) tberfihr-
bar ist, in der die Spindelachse (14) in etwa vertikal ausgerichtet ist.

2.  Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schwenkmecha-
nismus (18) an einer vom Spuldorn (16) der Spindeleinheit (7) abgewandten Seite an der
Spindeleinheit (7) angeordnet ist.

3. Wickelmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Spindelein-
heit (7) Uber eine Filhrungs- und Stellvorrichtung (31) relativ beziglich des Grundrahmens
(6) in zur Spindelachse (14) paralleler Richtung verstellbar gefihrt und gelagert ist.

4. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass unterhalb der Spindeleinheit (7) eine Fordertechnik (24) zum Férdern von auf Wickel-
hilsen (11) aufgewickelter Spulen (23) und/oder leerer Wickelhilsen (11) in horizontaler
Richtung (36) angeordnet ist.

5. Wickelmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass in der Spulenwechsel-
stellung (30) der Spuldorn (16) der Férdertechnik (24) zugewendet ist.

6. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass am Grundrahmen (5) eine Zentriereinrichtung (37) angebracht ist, durch welche die
von der Spindeleinheit (7) aufzunehmende Wickelhlilse (11) bezuglich der Spindelachse
(14) koaxial ausrichtbar ist.

7. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schwenkmechanismus (18) eine Arretiervorrichtung (19) umfasst, durch welche
die Spindeleinheit (7) in der Wickelstellung (13) und/oder in der Spulenwechselstellung (30)
arretierbar ist.

8. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schwenkmechanismus (18) einen Stellantrieb (28) umfasst, durch welchen die
Spindeleinheit (7) von der Wickelstellung (13) in die Spulenwechselstellung (30) tGberfihr-
bar ist.

9. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schwenkmechanismus (18) Sensoren (29) umfasst, durch welche die Schwenk-
position des Schwenkmechanismus (18) erfassbar ist.

10. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Spuldorn (16) mehrere Lamellen (39) umfasst, welche in radialer Richtung (40)
bezliglich der Spindelachse (14) verstellbar gelagert sind.

11. Wickelmaschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Spuldorn (16)
zumindest ein Federelement (41) umfasst, wobei mit dessen Federkraft die Lamellen (39)
des Spuldornes (16) jeweils auf eine von der Spindelachse (14) abgewendete Seite be-
wegbar sind und dabei durch die Lamellen (39) die Wickelhllse (11) in einer Klemmstel-
lung (43) gehalten ist.

12. Wickelmaschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Spuldorn
(16) weiters eine Stellvorrichtung (42) umfasst, mit welcher die durch die Federkraft beauf-
schlagten Lamellen (39) von der Klemmstellung (43) in eine Freigabestellung (44) fir die
Wickelhulse (11) bewegbar sind.
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13. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spindeleinheit (7) eine mechanische Kupplung (45) umfasst, mittels welcher der
Spuldorn (16) an der Spindel (15) befestigt ist.

14. Wickelmaschine nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spindeleinheit (7) zum aufwickeln von Bandern (3) mit einer Breite zwischen 3mm
und 50mm, insbesondere zwischen 5mm und 35 mm, bevorzugt zwischen 8mm und 25mm
ausgebildet ist.

15. Fertigungsanlage (1) umfassend eine Wickelmaschine (2) mit einer Spindeleinheit (7) zum
Aufwickeln von Béandern (3), eine Foérdertechnik (24) zum Férdern von auf Wickelhilsen
(11) aufgewickelter Spulen (23) und/oder leerer Wickelhllsen (11), gegebenenfalls eine
Foliereinrichtung (20) zum Folieren der fertig gewickelten Spule (23), sowie eine Bandzu-
fuhrvorrichtung (8) zur Zufiilhrung des Bandes (3) zur Spindeleinheit (7), umfassend eine
Verlegeeinheit (10) zur seitlichen Fiihrung des Bandes (3) wahrend des Aufwickelvorgan-
ges, eine Schneidvorrichtung (9) zum Abschneiden des Bandes (3) nach Beendigung des
Wickelvorganges, sowie eine Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrichtung (12), dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelmaschine (2) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che ausgebildet ist.

16. Verfahren zum Aufwickeln eines Bandes (3) auf eine auf einer Spindeleinheit (7) einer
Wickelmaschine (2) gehaltenen Wickelhtilse (11), bei dem das Band (3) in einer Uberwie-
gend horizontal ausgerichteten Wickelstellung (13) einer Spindelachse (14) der Spin-
deleinheit (7) aufgewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Beenden des
Wickelvorganges zum Ablegen einer auf die Wickelhilse (11) fertig aufgewickelten Spule
(23), die Spindeleinheit (7) durch eine Schwenkbewegung in eine Spulenwechselstellung
(30) verstellt wird und dabei die Spindelachse (14) in etwa vertikal ausgerichtet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Positionierung der
Spindeleinheit (7) in die Spulenwechselstellung (30), die Spindeleinheit (7) in vertikaler
Richtung (32) auf eine unterhalb der Spindeleinheit (7) angeordnete Fordertechnik (24) zu-
bewegt wird und anschlief3end die Wickelhilse (11) samt der aufgewickelten Spule (23) auf
die Fordertechnik (24) abgelegt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass durch die in der
Spulenwechselstellung (30) befindlichen Spindeleinheit (7) nach dem Ablegen der auf die
Wickelhllse (11) fertig aufgewickelten Spule (23) das Aufnehmen einer weiteren leeren
WickelhUlse (11) auf die Spindeleinheit (7) durchgefihrt wird.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Wechseln eines Spuldornes (16) der Spindeleinheit (7) die Spindelachse (14) in die in etwa
vertikal ausgerichtete Spulenwechselstellung (30) verschwenkt wird, und anschlief3end
durch eine vertikale Verstellbewegung der Spindeleinheit (7), der Spuldorn (16) von der
Spindeleinheit (7) abgekuppelt und auf der Férdertechnik (24) abgelegt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Wickelmaschine (2) eine der Spindeleinheit (7) in Transportrichtung (46) des Bandes (3)
gesehen vorgeschaltete Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrichtung (12) angeordnet
wird, in welcher Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrichtung (12) eine linear geflihrte
Tanzerrolle (47) von einer Feder (48) in Position gehalten wird, wobei die Feder (48) durch
einen Federweg (51) zwischen 5cm und 30cm, bevorzugt zwischen 10cm und 15cm eine
unregelmalige Bandgeschwindigkeit (49) in einem Bandzufiihrabschnitt (50) ausgleicht,
wodurch die Zugkraft (562) des Bandes (3) im Bandzuflhrabschnitt (3) annahernd konstant
gehalten wird, wobei weiters eine in der Wickelgeschwindigkeitsausgleichsvorrichtung (12)
angebrachte Kraftmesseinheit (563) die aktuelle Zugkraft (52) des Bandes (3) an die Ma-
schinensteuerung weitergibt, um die Drehzahl der Spindeleinheit (7) entsprechend anzu-
passen.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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